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ABSTRAK 
Persaingan di dunia usaha yang semakin ketat dewasa ini mendorong perusahaan 
untuk lebih mengembangkan pemikiran-pemikiran untuk memperoleh cara yang efektif 
dan efisien dalam mencapai sasaran dan tujuan yang telah ditetapkan PT. Siantar Top 
Tbk Sidoarjo salah satu perusahaan yang memproduksi makanan snack seperti mie snack, 
wafer dan biskuit berusaha untuk terus meningkatkan kualitas dengan cara mengetahui 
penyebab terjadi kecacatan produk tersebut setelah itu mengurangi angka kecacatan 
produk cacat dalam proses packing. 
Six sigma adalah suatu visi peningkatan kualitas menuju target  kegagalan per 
sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk barang dan jasa. Jadi six sigma 
merupakan suatu metode atau teknik pengendalian dan peningkatan kualitas dramatic 
yang merupakan terobosan baru dalam bidang manajemen kualitas. 
Dengan menggunakan metode six sigma dapat diketahui bahwa kualitas produk 
mie snack yang dihasilkan oleh perusahaan cukup baik  yaitu 3,3 sigma dengan nilai 
DPMO 38.180 untuk sejuta packing. Implementasi peningkatan kualitas six sigma pada 
penelitian ini dapat disimpulkan bahwa ada empat penyebab produk cacat yaitu: Kerapian 
pada seal, kejelasan pada kode produksi & exp date, kemasan tidak rapi, kebocoran & 
kempes. 
Pada bulan februari 2012 total defect yang tertinggi 20.000 dari total produk 
80.388 sedangkan pada bulan september 2011 total defect yang terendah 9.000 dari total 
produk 58.932. 
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ABSTRAK 
Competition in the business world today increasingly stringent encourage 
companies to further develop ideas to obtain an effective and efficient in achieving the 
targets and goals set by PT. Top Tbk Siantar Sidoarjo one company that produces snack 
foods such as noodle snack, wafers and biscuits strive to continuously improve the 
quality by knowing the cause of the product defect occurs after that reduce the number of 
defects in the process of packing defects. 
Six Sigma is a vision of improving the quality towards the target failures per 
million opportunities for each transaction of goods and services. So Six Sigma is a 
method or technique of control and quality improvement which is a dramatic 
breakthrough in the field of quality management. 
By using the six sigma method can be seen that the quality of noodle snack 
products produced by the company is good enough with a 3.3 sigma value 38,180 DPMO 
to a million packing. Implementation of six sigma quality improvement in this study it 
can be concluded that there are four causes of product defects, namely: the seal neatness, 
clarity of the production code and exp date, the packaging is not neat, leak and deflated. 
In February 2012 the highest total defect of the total 20.00, 80 388 products in 
september 2011 while the total of the lowest defect from the 9.000 total of 58 932 
products. 
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1.1. Latar Belakang 
Era globalisasi membuat kompetisi di  bidang perindustrian yang meningkat 
tajam. Banyak perubahan yang timbul akibat dari globalisasi. Perubahan tersebut 
terutama terjadi pada sektor perdagangan, sektor perindustrian serta sektor-sektor 
pendukungnya, antara lain perusahaan yang bergerak dalam bidang perindustrian. 
Salah satu perusahaan yang masuk kedalam sektur tersebut adakah PT. Siantar 
Top Tbk Sidoarjo.  
PT. Siantar Top Tbk merupakan salah satu perusahaan yang menghasilkan 
berbagai macam makanan Mie Snack. Pt. Siantar Top Tbk selalu berusaha 
meningkatkan kualitas produk dan melakukan perbaikan – perbaikan kualitas agar 
dapat menghasilkan produk yang bermutu sesuai dengan keinginan pelanggan / 
konsumen. 
Kualitas suatu produk merupakan salah satu kriteria yang sangat penting 
bagi pelanggan untuk memilih suatu produk dan faktor kunci yang membawa 
keberhasilan bisnis, pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing. Oleh karena 
itu diperlukan perbaikan dan peningkatan kualitas secara terus menerus dari 
perusahaan yang sesuai dengan kebutuhan konsumen maka dari itu perlu 
dilakukan perbaikan dengan mengunakan metode six sigma. 
  
. 
Metode six sigma adalah metode yang digunakan mereduksi defect, serta 
digunakan untuk  Pengukuran tingkat kapabilitas proses, dan juga perbaikan untuk 
mencapai hasil yang mendekati sempurna. Six Sigma tidak sekedar metodologi 
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perbaikan saja, melainkan sebuah sistem manajemen dalam menjaga kualitas yang 
bertujuan mengadakan perbaikan dalam kualitas produk tersebut yang 
menguntungkan bagi semua konsumen dan pabrik tersebut. Pengukuran tingkat 
kapabilitas proses, dan juga perbaikan untuk mencapai hasil yang mendekati 
sempurna. Salah satu penerapan dalam metode six sigma yang dapat digunakan 
adalah  DMAIC. 
DMAIC adalah metodologi kualitas terkendali data untuk memperbaiki 
produk dan proses yang ada. Proses DMAIC sebaiknya digunakan saat produk 
atau proses dapat ditingkatkan untuk memnuhi atau menambah persyaratan / 
kebutuhan customer yang mendukung tujuan bisnis. 
Penerapan siklus DMAI ( Define, Measure, Analyse, Improve ) adalah 
penerapan siklus yang dapat mereduksi cacat pada proses packing.  
Penelitian yang saya ambil yaitu tentang kecacatan produk mie snack 
seperti kerapian pada seal, kejelasan kode produksi & exp date, kempes / bocor 
dan kemasan tidak rapi / terbuka perlu dilakukan indentifikasi faktor penyebab 






1.2. Perumusan Masalah 
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Berdasarkan latar belakang masalah tersebut diatas, maka dapat dibuat 
suatu rumusan permasalahan sebagai berikut :  
           “Bagaimana mengidentifikasi penyebab timbulnya kecacatan tersebut?” 
 
1.3. Batasan Masalah 
 Batasan masalah yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 
1. Penelitian hanya dilakukan pada proses packing produk Mie Hancur pada 
bagian Mie Snack. 
2. Pelaksaan penelitian di departemen Quality Control. 
3. Perhitungan biaya tidak dilakukan pada penelitian ini. 
4. Tahap Improve dan tahap Control dilakukan sebagai usulan saran dalam 
meningkatkan proses packing di PT. Siantar Top Tbk. 
5. Pengukuran DPMO dan Kapabilitas Sigma (Nilai Sigma) dilakukan pada 
pemeriksaan produk tahap visual. 
 
1.4. Asumsi 
Asumsi dari penelitian tugas akhir ini adalah : 
1. Pengadaan bahan baku, proses packing dan quality control yang sesuai standart 
yang dibutuhkan oleh konsumen maupun pabrik di PT. Siantar Top Tbk 
Sidoarjo. 
2. Kondisi lingkungan kerja pada saat penelitian dalam kondisi normal. 
3. Proses pengecekan suatu produk (Quality Control) yang sesuai dengan standart 
di pabrik tersebut berjalan normal ketika penelitian dilakukan. 
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1.5. Tujuan Penelitian 
 Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian Tugas Akhir ini adalah : 
1. Untuk mengetahui jumlah kecacatan yang terjadi pada di PT. Siantar Top TBK 
Sidoarjo. 
2. Untuk mengidentifikasi jenis perbaikan yang dapat dilakukan untuk 
mengurangi jumlah defect ( cacat ) pada proses packing suatu produk makanan 
mie snack tersebut. 
3. Untuk mengetahui jumlah sigma di perusahan pada kecacatan produk. 
 
1.6. Manfaat Penelitian 
Manfaat yang dapat diperoleh sehubungan dengan penelitian ini adalah 
sebagai berikut: 
1.   Bagi Penulis 
Hasil analisa ini diharapkan  mamp u mengetahui penggunaan teori-teori yang 
telah diperoleh selama kuliah di dunia industri dan menambah pengetahuan 
tentang quality control pada suatu produk dan pemahaman peneliti terhadap 
materi-materi perkuliahan yang telah diperoleh selama ini. 
2. Bagi Perusahaan 
Hasil analisa ini diharapkan dapat memberikan masukan berupa kerangka 
DMAIC untuk mengendalikan kualitas produk yang dihasilkan serta 
mengetahui tingkat kualitas produk dan penyebab yang dapat menimbulkan 
terjadinya defect (cacat) agar perusahan dapat mengurangi kecacatan produk 
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sehingga perusahaan memperoleh keuntungan dari  hasil penjualan produk 
tersebut pada konsumen.  
3. Bagi Universitas 
§ Memberikan bahan masukan yang berguna untuk proses belajar mengajar. 
§ Hasil penelitian dapat digunakan sebagai perbendaharaan perpustakaan 
yang akan bermanfaat bagi mahasiswa dalam menambah ilmu 
pengetahuan. 
 
1.7. Sistematika Penulisan 
BAB I : PENDAHULUAN  
Bab ini berisi latar belakang permasalahan, perumusan masalah, batasan 
masalah, asumsi-asumsi, maksud dan tujuan, manfaat penelitian serta 
sistematika penulisannya dalam penelitian tersebut. 
BAB II : TINJAUAN PUSTAKA  
Bab ini akan menjelaskan mengenai landasan teori yang mendukung 
permasalahan yang akan dibahas, seperti definisi pengendalian kualitas, 
konsep Six Sigma dan tahap-tahap DMAIC. 
BAB III : METODE PENELITIAN 
Bab ini menjelaskam tentang metode atau cara berupa langkah–langkah 
yang harus ditempuh dalam melakukan penelitian serta kerangka 
pemecahan masalah mulai dari identifikasi masalah, pengumpulan data,  
analisa yang diperlukan dan hasil dari analisis yang menggunakan prinsip 
peningkatan kualitas Six Sigma ( Define, Measure, Analyze, Improve, 
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Control ). dan berakhir pada tahap penarikan kesimpulan dan pengusulan 
saran-saran. 
BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 
  Bab ini berisi tentang proses pengolahan data dengan menggunakan 
siklus DMAIC (  Define, Measure, Analyze, Improve, Control ). 
BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 
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